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@ Maschine zur Hersteitung von Verpackungsbehaitern 

Maschinen zur Hersteitung von Verpackungsbehaitern 
warden haufig rohrfdmiige Zuschnitte zugefuhrt, welche in 
der Maschine in gefullte Verpackungsbehalter umgewan- 
dett werden. Die Handhabung von einzelnen Zuschnitten 
bringt Nachtellemit sich, u. a. In bezug auf die Hygiene, und 
diese Nachteite lassen sich bet einer Maschine gemaft der 
Erfindung umgehen. Die Maschine umfa&t zwei zusammen- 
wirfcende Maschinenteile (2, 3), d. h. ein erstes Maschinenteil 
(2) zur Umwandlung von bahnaitigem Verpackungsmaterial 
(4) in rohrformige Zuschnitte (5) und ein zweites Maschinen- 
teil (3) zur Umwandlung von Zuschnitten (5) In gefullte Ver- 
packungsbehSlter. 
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ANSPRQCHE 

M3 14) zur Umwandlung der Zuschnitte 15) m.Ko 

U,.. e.n zweltes >^-^ einen Zusc.nitt ,n 

1 djdurch n .t-nnzelclmet . da6 das erstt 

2. «asc»1ne nac. Anspruch 1 daiffiStJ^^ ^^^^^^ 

u„d das z.e1te MascMnenteil (Z, 3) emzain 

3. Has*, nac. .sp™c. 1 Oder ^^^Ift^;^^^- 



25 



zin (16). 
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.„„ ,er 5'^"- 7" " „ " ;,;„„Hc.tun, 15 fur das Ma,azin 

FUhrungsvorrichtung mit einer /.uiunr 

verbunden ist. 

4 Hor Ansoruche 1-5, dadurxlLSekennz^^ 
anzulassen bzw. anzuhalten. 
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Die Erfindung bezieht sich auf ^ .,,,„„ e,„er zusamnen- 

gefunten .ersieg.l«n Verp.cWngsbehaUern .«s 
hSngende-BahnvonVerpackungsmaterul. 

, K,hS1«r werden u.a. avs Ui.1n1erten. Material 
E,„«,.arp.c.un9s al ^^^^^^,^^^,^,„„ ,,3te.t. m. 

piea. Bel de. erstcn Typ von ' tescMcMeten Laminat 

.ehmer a„s babnartige. '^-"j; f * ^^^^ewandeU wlrd 

„„d in LSngsrIchtdng = X; 'rtika, durch die Ha- 

.ergesteine Rohr .erla.ft " „„raufMn es 

scbine und wird .ootln.lerlich .it W 9= " 

.„„ z.a«bgep..t - -;;;;::rr;.^^ -nten 
versiegelt wird. Mit Hilfe v verpackungsbe- 

- den Zonen .<rd -;;2c::: ^-^ng die ge^nscbte 

hSlter getellt. welch durch weite ^ ^^^^^^^^^^^ ^, ^ .„dere», 
J For., gebracht -erden .onnen , ^6. ^ verpaokungs- 
Typ von ,erpac.»g«sc m n « ^^^^^^^ ^^^^^^^^ 

behSlter aus "'! ",„e„ „cntedc1gen Querschnitt 

Oie zuscbnitte, die in f/J/^^^, sle dann Pit ^ 

besltzen, .erde- auf Oorne. a"Wbr.th • auf 
,5 Sine, flusslglceltsdlcnten Boden Ketten- 

.erden die ^"^^^'"^"^'^rd "s einer nacb de. 

Wrderer transportiert, »ittels werden.so *6 

anderen durcb AbfUll- und „ „,„„6 an der • 

fdllte VerpacKungsbebSlter «.lt einem geeigneten 

30 Oberseite erhalten werden. 

- — irrzr^iT^^^^^^^^^^^^^^ - ™ 
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geeignet sind. Die Herstellun, .on VerpacKungsbehaltern a„s e,ner 
fortuufenden M=ten„bat,n ernoglic.t z.B. -ie Herste lun, .on 
vollstsndig gefiillten Verpackungen, die a»5 hygienischer S.cnt 

rt 1 darstenen. den„ dadorc. das Verfa.ren besonders 
net fur e«pfind„cnen Inn.U. Das verfanren ^.r HersteUung 

0 verpacnngsbehauern aus .orgefertlgten ^-cnn tten b,ete. 
den Vorten, daB es auf etnfache Art und Xeise moglKh , . ^B. 
.esten InhaU «1e et„a Fruchtf.elscb Oder SbnlKhes a z.f . 
„nd aus d1ese. Grund .Ird dieses Verf.hren in best,-«n Fa ,en 
b .orzugt. Die Kandhabun, von .orgefertigten Zuschnitten auf m- 

schneU pac^enden Mascbinen erfordert ,,edoch elnen groSen 
zu stz icben Arbetts.ufwand, dean bei Betrieb der .erpackungs™- 
n - das Hagazin der Verpackungs.ascbine relati. bau„ 

1 t voraefertigte. Zuscbnitten geiaden .erden. Eine getrennte 

Ta d u - I-chnitte ist d.rUbernlnaus aus bygien.scKen Grdnden 

sc.ens.art. Bei der Kersteliung .on VerpaCung ebaUe 
,U5 balinartigen. Material -erden diese Nacbteile umgangen da ^s 
b n tige « terial in For» .on groBen Rollen der Verpackungsi^^- 
r wenige «ale .Sbrend ei,«s Jeden Uufs zugefanrt werden 
r adurch entfant ein gro^rTei, an ™nuel,er Handbabun 
Ta! ein bohes m an Hygiene ,e.«brle,stet. wobei 9leicbze,t,g 
d'l vrmngerte Zeit fur Materialbewegungen es de. Bed,enun,s»ann 
ermagllcht, z«1 Verpackungsmaschinen zu bedienen. 

i.t daher eine »Unscliens»erte Aufgabe, eine VerpackungsMScMne 
Lff!n b der sicb die oben erwahnten Herstelluwlnnp-en 
ZU schaffen, bei aer siui ui . .^t Vprnackunas- 

so niteinander .erbinden lassen, daS es »glKh 1st '<'^''"'^' 
b b der Art berzustei.en, die ge.*bnl1cb aus "rgefertigt 

tten (sog. =^ebe1d.cb.erp.ckun,en, ber,este,n «r e. u„d 

z„ar auf rat1onel1e« Welse, z.B. dadurch d.B die 
7Z einer zusa^nhSngenden Bahn zugefUbrt «rden. Eme Mater > 
IZ For. von zusa™«nb.n,enden Zuscbnltten. die J-^-' 
nacbe Rohrfo™ berelts baben, ,..t sich sebr " ; 

und belnhanet auch, daB die Ricbtung der Fasern ,n der Papier 
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schicht im Laminat in den fertlgen Verpackungsbehaltern vertikal 
verlaufen werden, was in Bezug auf die Steifheit einen Nachteil 
darstellt.Daher ist eine g.anz neue Art von Verpackungsmaschine 
notwendig, welche zuerst eine Materialbahn in rohrformige Zu- 
schnitte mit richtigem Faserverlauf (kreuzweise) umwandelt und 
dann die Zuschnitte aufrichtet, fUllt und versiegelt. 

Eine weitere Aufgabe ist es, sich bereits bekannte Arten von Ver- 
packungsmaschinen zunutze zu machen und es auch dem Kaufer der 
Verpackungsmaschine zu ermbglichen, zwischen der Herstellung von 
Verpackungsbehaltern aus separaten Zuschnitten oder aus einer zu- 
sammenhangenden Materialbahn zu wahlen. 

Eine weitere Aufgabe ist es, eine Maschine der obengenannten Art 
zu schaffen., bei der es moglich ist, die Materialrollen ohne Be- 
triebsunterbrechung auszuwechseln. 

Eine weitere Aufgabe ist es schlieBlich, eine raumsparende und 
leicht bedienbare Maschine zu schaffen, auf der das Verpackungs- 
material und seine Eigenschaften bei der Umwandlung in einzelne 
Verpackungsbehal ter zu optimalen Einsatz kommen.. 

Diese und andere Aufgaben wurden erfindungsgemaB dadurch erflillt, 
daB eine Maschine zur Herstellung von gefUllten und versiegelten 
Verpackungsbehaltern aus einer fortlaufenden Bahn von Verpackungs- 
material charakteristischerweise ein erstes Maschinenteil mit Aus- 
richt- und Schneidelementen enthalt, urn die Materialbahn in einzelne 
Zuschnitte in Ausrichtung mit einem vorher aufgebrachten Muster 
zu teilen, weiterhin Fuhrungs- und Versiegelungsvorrichtungen 
zur Umwandlung der Zuschnitte in Rohrforra und ein Magazin zur Auf- 
bewahrung der rohrformigen Zuschnitte in flacher Lage, ein zweites 
Maschinenteil mit Forder- und Aufrichtelementen, die so ausgebildet 
sind, urn jeweils einen Zuschnitt zu einer im Querschnitt im wesent- 
lichen rechteckigen Form aufzurichten und ihri an einen Dorn heran- 
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zufUhren, Form- und Versiegelungsvorrichtungen, urn am einem Ende 
des Zuschnitts einen flUssigkei tsdichten Boden vorzusehen und einen 
Forderer, um den Zuschnitt zu Full- und VerschluBstatlonen zu 
transportieren. 

Die bevorzugten Ausflihrungsformen der erf indungsgema'Ben Maschine 
haben die aus den untergeordneten Anspruchen ersichtlichen Merk- 
male. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform wird im folgenden genauer beschrieben, 
wobel besonders Bezug auf die beiliegende Schemazeichnung genommen 
wird, welche in perspekti vischer Darstellung das Prinzip der er- 
findungsgemaBen Maschine darstellt und auBerdem die verschiedenen 
Telle und Stationen in der Maschine zur Handhabung des Verpackungs- 
materials und zur Umwandlung desselben in einzelne geflillte Verpackungs- 
behalter. 

Die bevorzugte AusfUhrungsform der erfindungsgemaBen,in der Abbildung 
dargestellten Maschine umfaBt ein AuBengehause 1, welches durch 
feine Linien dargestellt ist. Das Gehause 1 besteht z.T. aus einem 
Rahmen, der verschiedene Teile der Maschine tragt und z.T. aus 
Abdeckplatten und VerschluBklappen, die darauf befestigt sind. 
Der Aufbau der Maschine an sich 1st bekannt, und muB daher nicht 
irn einzelnen beschrieben warden. Stattdessen werden In der Schema- 
zeichnung jene Telle der Maschine hervorgehoben, die zum Verstand- 
nis des grundsatzlichen Aufbaus und Funktlon der Maschine von we- 
sentlicher Bedeutung sind. Die Maschine besteht iro wesentllchen 
aus zwel Hauptteilen, d.h. einem ersten Maschinenteil bzw. einem 
Materialhandhabungsteil 2, links in der Abb., und einem zweltem 
Maschinenteil bzw. einem Abfiillmaschinenteil 3, rechts in der 
Abb.. Die zwei Maschinenteile 2,3 sind in demselben Gehause unter- 
gebracht, aber kdnnen einzeln und unabhangig voneinander angetrieben 
werden) und zwar mittels separater Antriebs- und Getriebeelementen, 
die jedoch herkommlicher Art sind und hier nicht haher erlautert 
werden mlissen. 
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Der erste Maschinentei 1 2 bzw. Maschinenhandhabungsteil soil das 
bahnartige Verpackungsmaterlal 4 aufnehmen und in rohrfbrmige Ver- 
packungsbehal terzuschnitte 5 umwandeln. Dieses bahnartige Verpackungs- 
material 4 wird dem ersten Maschinenteil 2 in Form einer Material- 

5 rolle 6 zugefuhrt, die in herkdmml icher Weise so aufgehangt ist, 

daf5 sie in einem Rollenmagazin im unteren Teil des ersten Maschinen- 
tei Is 2 sich frei drehen kann. Das Rollenmagazin hat auch Platz 
fur eine Ersatzrolle 7 die mittels einer Verbindungsvorrichtung 
8 zu geg.ebener Zeit an das hintere Ende der auslaufenden Material- 

10 bahn 4 gefUgt werden kann. Die Verbindungsvorrichtung 8, die Fiihrungs- 
rollen, Schneid- und Verbindungselemente besitzt, ist herkdmml icher 
Art und la|3t sich automatisch in bekannter Weise mittels einer 
Photozelle aktivieren. die den Durchmesser der Material rolle 6 • 
im Magazin uberwacht und ein Signal zum Verbinden abgibt, sobald 

15 die Materialbahn zu Ende geht. 

Die von dem Rollenmagazin ablaufende Materialbahn 4 wird mittels 
eines sich drehenden Antriebselements 9 vorgeschoben, das im wesent- 
lichen zylindrisch ist, jedoch mit Langskanten versehen ist, die 
so ausgebildet sind ,Lfn an queriiber die Verpackungsmaterialbahn 4 

20 verlaufende Faltlinien anzugreifen und die in an sich bekannter 
Weise die Umformung der Materialbahn in einzelne Verpackungsbe- 
halter erleichtern sollen. Die Verpackungsmaterialbahn und dessen 
Muster an Faltlinien wird hier im einzelnen nicht naher beschrieben, 
aber die Materialbahn kann von derselben Art sein wie bereits 

25 im schwedischen Patent Nr. 8105070-0 beschrieben, auf das hier 
Bezug genommen wird. 

Sobald die Verpackungsmaterialbahn 4 das umlaufende Antriebselement 
passiert hat, wird die Materialbahn iiber eine Anzahl von Fiihrungs- 
und Umlenkrollen zu einer Ausricht- und Schnei.dvorrichtung 11 
30 gefuhrt, die sich am unteren Ende des ersten Maschinenteil s 2 be- 
findet. Mittels zweier zusammenwirkender Schneidzylinder 33, an 
denen ein quer verlaufendes Schneidelement bzw. eine Hochhalte- 
vorrichtung vorgesehen ist, wird die Materialbahn in Ausrichtung 
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mit dem Faltlinienmuster oder Gedrucktem auf der Bahn in einzelne 
Verpackungsbehalterzuschnltte 5 der gewUnschten Lange geteilt. 
Die Ausricht - und Schneidvorrichtung 11 stellt nicht einen eigent- 
lichen Teil der vorliegenden Erfindung dar, sondern is naher in der 
schwedischen Patentanmeldung No. 8300706-2 beschrieben, aus der 
weitere Einzelheiten entnommen werden konnen. 

Nachdem die Verpackungsmaterialbahn 4 mittels der Schneidvorrichtung 
11 in einzelne Verpackungsbehalterzuschni tte 5 geteilt worden ist, 
werden diese seitwarts einem Kettenfdrderer IZ zugefiihrt, der mit 
im wesentlichen vertikal nach unten verlaufenden Tragern ausgestattet 
ist. An beiden Seiten des Kettenfdrderers 12 sind langliche Fuhrungs- 
vorrichtungen 13 vorgesehen, die in einem leichten Winkel zueinander 
stehend so angeordnet sind, daB sie sich einander nahern;Und zwar 
gesehen in Fdrderrichtung des Kettenforderers 12, d.h. nach unten 
durch die Maschine, Wird ein Verpackungsbehalterzuschnitt 5, nach- 
dem er die Schneldzylinder 33 passiert hat, seitwarts vorgeschoben, 
so erreicht er das obere Ende der Flihrungsvorrichtungen 13, und 
die Trager des Kettenfdrderers 12 erfassen den Zuschnitt und flihren 
ihn nach unten zwischen den Flihrungsvorrichtungen 13. 

Wie bereits erwahnt, wird der Verpackungsmaterialzuschni tt mit 
Hilfe von Faltlinien in verschiedene Wandtafeln bzw. Flatten ge- 
teilt und die Flihrungsvorrichtungen 13 greifen nun an den^ zwei 
auBeren Wandtafeln so an, daB wahrend der Abwartsbewegung: des Zu- 
schnltts 5 diese nacheinander auf einander zu gefaltet werden, 
bis sich die AuBenkanten jewel Is Uberlappen. Entlang der Fuhrungs- 
vorrichtung 13 ist eine Versiegelungsvorrichtung 14 vorgesehen, 
die mittels HelBluft ein thermoplastisches Klebemittel (gewohn- 
lich Polyathylen), das sich auf dem Zuschnitt befindet, solange 
aktiviert bis es schmilzt, woraufhin die beiden sich Uberlappenden 
Langskanten mittels einer Druckvorrichung so zusammeogepreBt werden, 
daB dadurch die thermoplastischen Schichten miteinander verbunden 
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werden und eine fitisslgkeitsdichte Langsversiegelung entsteht. 
Wenn die nun rohrformigen, flachen Verpackungsbehal terzuschnitte 
5 auf dem Kettenforderer 12 zu dem unteren Teil der Verpackungs- 
maschine transportiert worden sind, wird der Vorschub von einer 
Zufuhrvorrichtung 15 ausgefuhrt, die die Zuschnitte schrag nach 
oben in Richtung des oberen Endes eines Magazins 16 fuhrt, worin 
die Verpackungsbehal terzuschnitte aufeinander gestapelt werden. 
Das Magazin 16, dasals Zwischenspeicher fur die fertigen Zuschnitte 
dient, umfaBt Flihlelemente 18, die die Anzahl der 1m Magazin vor- 
handenen Zuschnitte abtastet. Das Fuhlelement 17, das z. B. aus 
einer Photozelle bestehen kann,1st mit dem Antrleb des ersten Ma- 
schlnentells 2 so verbunden, daB letzteres angelassen oder akti- 
vlert wird, sobald die Anzahl der sich 1m Magazin 16 beflndHchen 
Verpackungsbehal terzuschnitte 5 unter einen bestimmten Wert fallt. 

Am unteren Ende des Magazins 16 befindet s1ch ein FbVderband 18, 
das in seltllcher Richtung Jewells einen flachen Verpackungsbe- 
halterzuschnitt 5 liefert, der dann zu zwei Aufrlchtevorrlchtungen 
19 gefuhrt wird, der den flachen Zuschnitt ergreift, ihn so auf- 
richtet, daB er eine im wesentl ichen. 1m Querschnitt rechteckige 
Form erhalt und ihn dann zu einem Dorn 20 fuhrt. Der Dorn 20 1st zu- 
sammen mit einer Anzahl glelcher Dornen sternformig auf zwei Dornen- 
radern 21 angeordnet, die schrlttwelse gedreht werden kbnnen. Nach- 

. dem ein Verpackungsbehal terzuschnitt 5 auf dem Dorn 20 aufgebracht 
worden 1st, wird das jeweilige Dornenrad 21 so gedreht, daB das 
auBere Ende des Verpackungsbehal terzuschnitts 5 direkt vor einem 

HeiBluftofen 22 halt.. 

Oas am unteren Ende des Verpackungsbehal terzuschnitts befindliche 
thermoplastlsche Klebemittel wird mittels HeiBluft so aktlviert, 
daB es tellwelse schmilzt, woraufhin das Dornenrad 21, indem es 
einen Schritt weitergedreht wird, den Verpackungsbehal terzuschnitt 
zu einer Bodenformstation 23 fiihrt, wo eine Form- und Versiegelungs- 
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vorrichtung 24 dieBodenplatten des Zuschnitts zusammenfaltet und 
so zusammenpreBt, daB an einem Ende des Zuschnitts ein flussig- 
keitsdichter Boden entsteht. Nach einer angemessenen Abkiihlzeit 
wird der mit einem Boden versehene VerpackungsbehaUerzuschnitt 

5 zu einem Forderer 25 gefUhrt, der mittels schri ttweiser Bewegung 
den Zuschnitt zu einer FUllstation 26 transportiert. Die Full- 
station 26 umfaBt einen Behalter 27 mit AbfUl Imaterial und Dosier- 
pumpen 28. In der AbfUllstatlon wird der Verpackungsbehal ter, der 
an der Oberselte noch offen ist, bis zur gewiJnschten Hohe mit In- 

10 halt gefiillt, woraufhin der Forderer 25 den Verpackungsbehal ter 
zu einer VerschluBstation 29 fuhrt. Die VerschluBstation besteht 
aus einem HeiBluftofen 30 und einer Oberseltenfonworrlchtung 31 und 
die Oberselte des Verpackungsbehal ters wird nun einer ahnllchen 
Behandlung wie der Boden des Verpackungsbehal ters unterworfen, 

15 d. h. die oberen Tafeln werden solange erwarmt, b1s das darauf 
befindliche Klebemlttel schmilzt, woraufhin die Tafeln solange 
zusammengepreBt werden bis eine flusslgkeltsdichte Versiegelung 
entsteht, Je nach Art der Maschlne erhalten die Verpackungsbe- 
halter sogenannte Glebel verschlusse oder FlachverschlUsse. Nach 

20 dem VerschlieBen sind die Verpackungsbehal ter fertig und werden 

mit Hilfe einer AusfUhrvorrlchtung 32 zu einen AuBenfdrderer trans-- 
portiert. 

Wie bereits angefuhrt, besitzen das erste Maschinentei 1 2 und das 
zwelte Maschinenteil 3 je einen Antrleb, der unabhangig vom anderen 

25 gesteuert wird, Daher ist es mdglich, das zwelte Maschinenteil kon- 
tinuierlich anzutreiben, ohne daB der Abfiillvorgang dadurch unter- 
brochen wird, daB das erste Maschinenteil angehalten werden muB* 
z.b, zum Auswechseln der Roll en oder aus anderen Griinden. Das 
erste Maschinenteil arbeitet normalerwelse mit einer hoheren Dreh- 

30 zahl als das zwelte Maschinenteil und aus diesem Grunde w1rd das 

erste Maschinenteil gewohnlich absatzwelse angetrieben als Funktion 
einer bestlmmten Anzahl an Verpackungsbehal terzuschnltten 5 In 
dem Magazin 16. Das FUhlelement 17 gewahrleistet, daB sich stets 
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eine ausreichende Anzahl an Zuschnitten in dem Magazin befindet, 
um somit einen kontinuierl ichen Betn'eb des zweiten Maschinenteils 
slcherzustellen. 

Das Verfahren, bei dem die Verpackungsmaten'albahn 4 zuerst In 
5 einzelne Zuschnitte geteilt wird., die dann einzeln in Rohrform 

umgewandelt werden, anstatt die ungeteilte Verpackungsmaterialbahn 
direkt in Rohrform umzuwandein, ermbglicht es, daB die fertigen 
Zuschnitte so zur Langsrichtung der Verpackungmaterialbahn (und 
der damit in der Papierschicht zusammenfal lenden Faserrichtung) 
10 ausgerichtet werden, da(3 die Fasern in dem fertigen Verpackungs- 

behalter in Querrichtung verlaufen. Dies ist ein wichtiger Vorteil, 
denn dadurch werden die Seiten des Verpackungsbehal ters wesentlich 
steifer, was dem Verpackungsbehal ter eine erheblich hohere Stabilitat 
verleiht als sonst der Fall ware. Da nach Aufteilen der Bahn mit 
15 Hilfe von quer Tiegenden Schneidzylindern 33 die einzelnen Verpackungsbehal ter- 
zuschnitte 5 im rechten. Winkel zur Vorschubrichtung der Material bahn 
mit Hilfe von FLihrungs-und Versiegelungsvorrichtungen bewegt werden, 
erfolgt die Umwandlung des Zuschnitts in Rohrform durch Falten 
und Versiegeln parallel zum Schnitt, d.h. parallel zu den quer 
20 verlaufenden Faltlinien, die. sich auf der Materlalbahn 4 befinden. 

Die Faserrichtung des Material, d.h, zur Erzielung hdherer Steifheit. 
verlauft Liber die einzelnen Wandtafeln des Zuschnitts 5. Da die 
Tafeln wesentlich weniger breit als hoch sind, kommt somit die 
Steifheit des Materials voll zum Tragen. 

25. Die erfindungsgemaBe Maschine ermoglicht es zum ersten Mai, ein 
und dieselbe Maschine mit einer Kombi nation von Vorteilen auszu- 
statten, die sicb ergeben aus dem Einsatz von bahnartigem Verpackungs- 
material und der herkdmmllchen Herstel lungs- und Abfiillverfahren 
fur sogenannte Giebeldachverpackungen. Daher ist es moglich, 

30 s1.e auf rationelle Art und Weise herzustelleh, wobei nicht nur 

ein erhebliches Mali an Arbeit und Kosten eingespart wird, sondern 



BNSDOCID: <DE ^353172eAlJ_> 




<Z 3531 728 



auch eine Verbesserung der Maschine in Bezug auf Hygiene erzielt wird. 
Dank des Pr1nzips,das Material fdrderteil als ein Tei1 auszubilden, 
das mit einer im wesentlichen herkdmml ichen Abful Imaschine gekoppelt 
werden kann, ist es darliberhinaus noch moglich, altere Maschinentypen 
5 zu modifizieren und diese Maschin..n zum Einsatz von auf Rollen ge- 
fUhrtem Material umzustellen. 
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